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DieErfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung von Kleinparkettbrettchen mit je einer Vorrich- 
tung zum Ablangen, Dicktenhobeln und Auftrennen der Klbtzchen, durch welche die Brettchen minels 
Transportbandera und Fiihiungsbahnen hindurchgefiihrt wexden und besteht darin, dafl das die Brettchen 
unter der Abl2ngs2ge durch fuhrende For derband zu dem die Brettchen der Hobelvorrichtung und der Trenn- 
5 vorrichtung zuschiebenden Zubringerband im rechten Winkel steht und der Ubergang beider Fbrderbander 
durch ein Zwischenband gebildet ist, welches zur Erzielung eines geschlossenen Brettchenstranges mit 
groflerer Geschwindigkeit umlauft, wobei im Bereich des Zubringerbandes in an sich bekannter Weise an- 
getriebene luftbereifte Druckrollen zum Niederhalten und zum Vorschub der Brettchen angeordnet sind. 
Weitere Kennzeichen derErfindung liegen in der besonderen Anordnung des Zwischenbandes sowie der be- 

10 sonderen Niederhaltung der Brettchen vor und hinter den Hobelwalzen zum Zweck der Gewahrleistung 
eines kontinuierlichen Brettchenstranges , der iiber das Transportband den einzelnen Bearbeitungsmaschinen 
in gleichem Niveau zugefuhrt wird. 

Es sind bereits deraxtige Maschinen bekannt, bei welchen die Ablangung und auch weitere Bearbei- 
tung in einem Arbeitsgang erfolgt, doch findpn diese Arbeitsvorgange in verschiedenen H5hen oberhalb 

15 des Bodens start, wodurch besondere Transporteinrichtungen von einer Bear beitungsmaschine zur andern 
notwendig werden und besondere Festhaltemittel ftir den Transport der einzelnen zu bearbeitendenStUcke 
notig sind. 

Dadurch wird aber die betreffende Kombinationsmaschine sehr kompliziert unddaher teuer underfor- 
dert auch zahlreicheres Bedienungspersonal. Anderseits sind derartige Maschinen fiir Parke ttbrettchen be- 
20 reitabekannt, bei welchen jedoch bereits abgeiangte Brettchen in einem besonderen Magazin der Ma- 
schine zugefuhrt werden mtissen. Diese Einrichtung mag fiir Parkettbrettchen sinnvoll sein, fiir winzige 
KIGtzchen von Kleinparkettbrettchen ware eine solche Forderung jedoch widersinnig, da aus Grunden 
der Arbeitsbkonomie nur vom Rohbrett ausgegangen werden soil, dessen Ablangung bereits in dem glei- 

chen Arbeitsgang in der Maschine zu erfolgen hat. 

25 Bei der Ausbildung der Maschine gemafi der Erfindung wird durch einen einzigen Bedienungsmann 
lediglich das Rohbrett der Maschine zugefuhrt, worauf nach erfolgter Ablangung desselben die so herge- 
stellten einzelnen Brettchen in einem geschlossenen Strang ohne besondere Einspannvorrichtungen fiir das 
einzelne Werkstilck im selben Niveau den einzelnen Bearbeitungsmaschinenelementen zugefuhrt werden 
und die Kldtzchen daher die Maschine als fertiges Endprodukt verlassen. Durch das geschlossene Band der 

30 Brettchen entstehen auch keine Bearbeitungslilcken der einzelnen Werkstucke und dadurch kein Zeitver- 
lust, so da/5 auch bei langsamerem Vorschubder ganzen geschlossenen Kette der einzelnen Brettchen eine 
langsamere und griindlichere Bearbeitung der Werkstucke unter den einzelnen Bearbeitsvorrichtungen 
moglich wird, ohne wegen des geschlossenen Bandes hiezu mehr Zeit zu erfordern als die absatzweise Be- 
arbeitung der einzelnen Brettchen bei den bekannten Maschinen. Durch die besondere Anordnung und 

35 Umlaufsgeschwindigkeit des UberleitungsflieBbandes werden die einzelnen Brettchen an die Fuhrungslei- 
sten Mann an Mann angelegt, durch die GummirSder verletzungsfrei der Hobeleinrichtung zugefuhrt und 
dort wieder durch die an sich bekannte Schraglage der Hbbelwellen stofirrei und kontinuierlich auf Dicke 
gehobelt und unter den an sich bekannten federnden Preflvorrichtungen der Trennsage gleitend zuge- 
schoben . 
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Dadurch unterscheidet sich die neue Maschine ebensowohl duich ihren einfachen Aufbau als auch 
durch ihre Automatik von den bekannten Mascbinen ahnlicher Art. 

In dei Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel det Maschine dargestellt, u.zw. zeigt Fig. 1 erne 
Draufsicut auf die Maschine, bestehend aus der Ablangung A, der Vorschubeinrichtung V, der Hobeleto- 
5 richtungH und dem Trennapparat T, die dutch VransportbanderundVorschubeinrichtungenmiteinander 
fliefibandartig verbunden sind. Fig. 2 zeigt den AufriB der Ablangung A und Fig. 3 den zugehSrigen Auf- 

rifi der Ubiigen Vorrichtungen. 

Mit der beschriebenen Maschine wird der Rohling (das Brett B) zuerst auf Lange zu Brettchen B 1 ab- 
geschnitten. sodann mittels einer Vorscbubvorrichtung V unter dem Dicktenhobel H auf Starke gehobelt 

10 und schlieBlich im Trennapparat T in der Breite zu den gewiioschten Klotzchenlamellen getrennt . 

Die Ablangung besteht aus einem Einlegetisch 1 mitumlaufendemKettenforderband 2 mit Mitneh- 
mern, auf welchen das Ausgangsbrett B bis zu einem Anschlag 3 aufgelegt wird, urn auf den Transport- 
ketten oder -bandern 2 unter einer Kappsage in einer der Lange der Parkettklotzchen K erforderlichen 
Breite abgeschnitten zu werden. Urn jedoch aus dem Ausgangsbrett B unbrauchbare Teillangen wahrend 

15 des Brettvorschubes ausscheiden zu konnen, ist der Anschlag 3 etwa mittels eines federnden FuBhebels 4 
imWerktischlversenkbar gelagert. so daB auch unbrauchbare Teillangen des Brettes B Uber den An- 
schlag 3 hinweg in die Ablangung A eingelegt werden konnen. Durch einen federnden PreBstempel 5 wud 

' der auf dem Einlegetisch 1 abgelegte Teil des Brettes B an die Mitnehmer des Fbrderbandes 2 gedruckt. 
Durch den Anschlag 3 und den PreBstempel 5 richtet sich damit das Brett B auf dem Einlegetisch 1 selbst- 

20 tatie sauber im Winkel ein. 

Durch die Mitnehmer des umlaufenden Forderbandes 2 wird das Brett B nunmehr gegen die zwei 
Kreissageblatter 6 einer Kappsage gebracht.deren Abstand mittels einer FeineinsteUbflchse 7 auf die ge- 
naue Lange der zum Abtrennen in Frage kommenden Brettchen B 1 eingestellt werden kann. Nacb Durch- 
gang durch die beiden Sagebiatter ist das erste Brettchen B 1 genau auf die gewiinschte Lange der schheB- 
25 lich herzusteUenden Klotzchenlamellen K abgelangt. 

Der genau eingestellte Abstand det beiden Kreissageblatter 6 erzwingt damit eine stets gleiche Lange 

der eingeschobenen Brettchen B 1 . 

Die so einzeln abgetrennten Brettchen Bl werden nunmehr durch das Forderband 2 auf das schnell- 
laufende und scbrag zur Vorschubrichtung desTisches 15 der Hobelmaschine angebrachte Zwischentand 8 

30 aus der Ablangung A ausgestoBen und damit im wesentlichen in einer zur Richtung des Forderbandes 2 
senkrechten Richtung weiterbefbrdert. Da dieAchse des Zwischenbandes 8 jedoch nicht genau in der 
Achse des Hobeltisches 15 liegt.sondern mit dieser einen spitzen Winkel bildet. werden die auf das Zwi- 
schenband auffallenden Brettchen Bl zunachst gegen eine Anschlagleiste 9 gebracht und gleiten an dieser 
Anschlagleiste erst genau in der Achsrichtung des Hobeltiscb.es 15. wobei sie wahrend ihres ganzen Wei- 

35 tertransportes an dieser Anschlagleiste 9 gefiihrt werden. Das Zwischenband 8 hat hiebei hohere Umlauf- 
eeschwmdigkeit als das Zubringerband 10 des Vorschubapparates V, so daB die von der Ablangung A in 
zeitlichen Distanzen auf das Zwischenband 8 abfallenden Brettchen B 1 durch die Transportverzogerung 
auf dem Zubringerband 10 aneinandergedrUckt werden und in geschlossener Folge, ohne die Trennpausen 
des Abiangeapparates A . der weiteren Verarbeitung als geschlossenes Holzband zugef Uhrt werden . 

40 Der Vorschubapparat V besteht aus einem angetriebenen Rollboden etwa mit Spezialketten 10 Uber 
welchen angetriebene luftbereifteRollen 11 nach Art von Pneumatikradern angeordnet sind. Die Rader 11 
bewirken. daB die Brettchen B 1 unabhangig von ihrer Dicke satt an die Transportlcetten 10 des Zubrin- 
gerbandes. gedruckt werden. wodurch eine hohe Transport- und Vorschubleistung ohne Beschadigungsge- 
fahr fur die Brettchen B 1 erzielt wird. da sich die elastische Deformation der Rader 11 diesen allfalugen 

45 Starkeunterschieden des jeweils zu verarbeitenden Materials B 1 anpafit. 

Von diesem Vorschubapparat V gelangen die aneinandergedrUckten. und an der FUhrungsleiste 9 ge- 

fUhrten Brettchen B 1 in die Hobeleinrichtung H. 

Die Hobeleinrichtung H ist im wesentlichen eine bekannte Dicktenhobelmaschine, deren Bauart je- 
doch von der Ublichen dadurch abweicht. daB die Hobelwellen 12 in an sich bekannter Att einen spitzen 

50 Winkel zur Tischachse einnehmen. urn einerseits auf die Brettchen B 1 statt eines gedruckten Schnittes 
einen R ezogenen Schnitt auszuUben und anderseits die Brettchen B 1 nicht Uber ihre ganze Breite gleich- 
zeitig. sondem nur an einer Ecke beginnend und erst im MaBe des Vorschubes die ganze Brei« B 1 zu be- 
arbeiten. Zur EinfUbrung in die Hobelmaschine werden oberhalb des Tisches 15 wieder federnde PreB- 
stempel 13 mit schrager, parallel zur Walzenachse gerichteten Vorderkante vorgesehen. welche die 

55 Brettchen B 1 wahrend ihres Vorschubes und ihrer Abhobelung niederhalten. Vor dem Einzug in die Hobel- 
walzen 12 tiagen diese PreBstempel eine der V/alzenform angepaBte Abrundung 14. durch welche die 
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Hobelspane nach oben zu leicht austreten konnen und etwa durch einen Exhaustor in an sich bekannter 
Weise abgesaugt werden. Durch die schrage Anordnung der HobelweUen 12 und der besonderen Prefistem- 
pel 13 ist es moglich.dafl Brettchen von bisher nicht bewaltigbarer Kurze vollkommen sauber und gleich- 
mSBig sowie verletzungsfrei gehobelt werden konnen. AuBerdem bewirkt der schrage Hobelschnitt Zieh- 
5 und Putzschnitt, wie er sonst nur von den stehenden Putzmessern der bekanntenPutzmesser-Hobelmaschi-- . 
nen hergesteUt werden kann. Auflerdem gibt die schrage Anordnung der HobelweUen 12 die Moglichkeit, 
die Brettcben Bl zunachst an der Ecke a abzuhdbeln, welche Ecke bereits hinter der Hobelwalze wieder 
unter Dmck auf dem Auslauftisch 16 aufruht und von der schragen Kante der Prefistempel 17 federnd nie- 
dergehalten wild, bevor die zweite Ecke b angehobelt wird. Beim Verlassen der HobelweUen wiederholt 

10 sich diese stufenweise Bearbeitung des jeweiligen Brettchens B 1 wieder, wobei der Hobelvorgang gleich- 
zeitig auch beirn nachfolgenden Brettchen Bl wieder einsetzt, nachdem der. Vorschub V durch die Pneu- 
matikrader 11 die Brettchen Sttick an Stuck gleichmaliig vorschiebt. 

Der Einfachheit halber wurden die beiden HobelweUen 12 senkrecht Ubereinander angeordnet, sie 
konnten aber zur weiteren Unterteilung des Bearbeitungsvorganges auch gegeneinander versetzt angeord- 

15 net werden. Die H6hen- und Tiefenverstellung der beiden HobelweUen 12 durch leicht zugangige Hand- 
rader, die auch ein Einstellen wahrend des Betriebes zulassen, erfolgt in bekannter Weise. 

An der dem Anschlag 9 gegenUberliegenden Kante des Tisches werden zweckmaBiger Weise seitliche 
• Andxuckvorrichtungen durch Federdruck gegen den durchlaufenden Holzstrang gedrUckt (in der Zeichnung 
nicht dargestellt), wodurch der aus den Brettchen Bl bestehende und durch den Vorschub V kontinuierlich 

20 weiterbeforderte Holzstrang an seinen vier freien Flachen streng gefuhrt wird. Hinter den HobelweUen 12 
sind fiber dem Auslauftisch 16 wieder fedemde Prefistempel 17 und 18 angeordnet, die den voxgeschobenen 
Holzsuang, bestehend aus den sauberrechtwinkelig ausgerichteten , parallel auf Lange abgeschnittenen 
und beiderseits genau auf Starke gehobelten Brettchen Bl in das Sagepaket 19 einer Vielblattsage fuhren. 
Die Vielblattsage 19 als Trennapparat T schneidet nun die Brettchen Bl zu den gewtlnschten Kiatzchen- 

25 lamellen K in gleicher Starke auf. 

ZurVerhinderung einer Verletzung der Sagebiatter 19 des Trennapparates T wird der Schneidetisch 16 
zwischen den sagebiattern 19 aus Holz oder Kunststoff gefertigt, damit die Sagen 19 beietwaigem Ver- 
laufen nicht auf Metall schneiden. Im Auslauf des Sagepaketes 19 ist ein RahmenmiteingesetztenSpalt- 
undFUhrungskeilen 20 angebracht,die in Starke der Kreissageblatter eine exakte FUhrung der Klbtzchen K 

30 nach dem Verlassen des Trennapparates T bewirken, urn damit eiuen sauberen Schnitt zu gewahrleisten. 
Oberhalb des Sagepaketes 19 werden die Klfitzchen K noch durch einen Prefistempel 21 mit Holzbelag 
niedergedrfickt. Weiters greift eine Ausziehwalze 22 zwischen die Sagebiatter 19 und zieht die abge- 
trennten Stabchen aus dem Sagepaket 19, soweit dieselben nicht bereits selbsttatig durch die nachfolgen- 
den zum Auftrennen bestimmten Brettchen Bl herausgedruckt werden. Die Ausziehwalze 22 wird etwa 

35 aus Gummi verfertigt, um eine Beschadigung der Klotzchen K oder der Sagebiatter 19 zu verhindern. 

Die diese Ausziehvorricbrung 22 verlassenden , durch Abiangung genau auf Lange, durch Hobeln genau 
auf Breite und durch Auftrennung genau auf Starke geschnittenen K16tzchenlameUen K fallen auf ein Ab- 
lauffbxderband und konnen von dort zu Mosaik- und Kleinparkett-Tafeln sortiert und-zusammengesetzt 
werden. Zur Verfeinerung der Oberflachen konnen diese sodann in an sich bekannter Weise mit einem 

40 Walzen- oder Planschliffautomaten geschliffen werden. Ebenso konnen ilber die WeUe der Sage 19 Ex- 
haustoren fur das Herausblasen der Sagespane angeordnet werden. 

Der Vorteil der beschriebenen Maschine besteht darin, daB in einem kontinuierlichen, handarbeits- 
freien Arbeitsgang vom eingelegten Rohmaterial bis zum fertigen KleinparkettklOtzchen alle Arbeiten in 
der beschriebenen Reihenfolge auch fiir kleinste K16tzchendimensionen verletzungsfrei und' betiiebssicher 

45 mit Einmannbedienung bewaitigt werden. 

PATENTANSPRtJCHE: 

1. Maschine zur Herstellung von Kleinparkettbrettchen mit je einer Vorrichtung zum Abiangen , 
Dicktenhobeln und Auftrennen der Klotzchen, durch welche die Brettchen mittels Transportbandern und 
Fiihiungsbahnen hindurchgefUhit werden, dadurch gekennzeichnet, dafi das die Brenchen unter der Ab- 
lfingsage (A) durchfuhrendeFdrderband (2) zu dem die Brettchen der Hobelvorrichtung (H) und der Trenn- 
50 vorrichtung (T) zuschiebenden Zubringerband (10) im rechten Winkel steht und der Ubergang beider Fdr- 
derbander durch ein Zwischenband (8) gebildet ist, welches zur Erzielung eines geschlossenen Brettchen- 
stranges mit grtfflerer Geschwindigkeit umiauft.wobei im Bereich des Zubringerbandes (10) in an sich be- 
kannter Weise angetriebene luftbereifte Druckrollen (11) zum Niederhalten und zum Vorschub der Brett- 
chen (B 1) angeordnet sind . 
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2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Achse des Zwischenbandes (8) zur 
Achse des mitFuhrungsleisten (9) versehenen Zubringertiscbes (16) filr den Hobel und die Trennsage einen 

:pitzen Winkel einschliefit. 

3. Maschine nach den Ansprttchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafi die den Hobelwalzen (12) 
5 zugekehiten Vorderkanren der an sich bekannten federnden PreSstempel (13 , 17) parallel zur Hobelwalze 

(12) und dieser unmittelbar benachbart verlaufen. 



(Hiezu 1 Blatt Zeichnun^en) 
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